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Beschrelbung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufuh- 
Ten von Waschestucken zu einer Mangel Oder derglei- 
chen gemaB dem Oberbegrlff des Anspruchs 1, Des 5 
weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Zu- 
fuhren von Waschestucken zu einer Mangel Oder der- 
gleichen gemaB denn Oberbegriff des Anspruchs 10 
bzw. 12. 

[0002] Das Zufuhren von Waschestucken zu einer 
Mangel Oder dergleichen erfolgt zum Beispiel gemSr3 
der DE-A-40 14 877 derart. da3 die gewaschenen Wa- 
schestucke aus insbesondere einem Haufen heraus 
von Hand mit einer bellebigen Stelle an eine Transport- 
klammer eines Zufuhrforderers angehangt und vom Zu- 
fiihrforderer zu einer Eingabeelnrlchtung vor der Man- 
gel transportiert warden. Die Eingabeeinrichtung ver- 
fugt uber mindestens ein Paar Spreizklammern, die da- 
zu dienen. das Waschestuck auszustrecken, bevor es 
von der Eingabeeinrichtung in die Mangel Oder derglei- 
chen eingegeben wlrd. Dazu ist es erforderlich, da3 die 
Waschestucke von den Transportklammern des Zufuhr- 
forderers an die Spreizklammern der Eingabeeinrich- 
tung ubergeben werden. Das erfolgt bisher gr63tenterls 
von Hand. Es ist deshalb zusatzliches Personal zwi- 
schen dem Zufuhrforderer und der Eingabeeinrichtung 
erforderlich. 

[0003] Der Erfindung llegt ausgehend vom Vorste- 
henden die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Vor- 
rlchtungen zum Zufuhren von Waschestucken zu einer 
Mangel Oder dergleichen zu schaffen, die eine Verrin- 
gerung des Personalelnsatzes zulassen. 
[0004] Ein Verfahren zur Losung dieser Aufgabe 
weist die MaBnahmen des Anspruchs 1 auf . Durch die 
Ubergabe der Waschestucke vom Zufuhrforderer an die 
Eingabeeinrichtung beim Vorbeibewegen der Klam- 
mern des Zufuhrforderers an den Klammern der Spreiz- 
elnrlchtung konnen die Waschestucke automatisch, 
und zwar Insbesondere unmittelbar. von den Klammern 
des Zufuhrforderers an die Klammern der Eingabeein- 
richtung ubergeben werden. Dabel kann wahrend des 
Vorbeibewegens der Klammern des Zufuhrforderers an 
den Klammern der Eingabeeinrichtung ein Umgreifen 
der Ecken des jeweiligen Waschestucks erfolgen. 
[0005] Eine Vorrichtung zur Losung der eingangs ge- 
nannten Aufgabe welst die Merkmale des Anspruchs 1 0 
auf. Dadurch, daB die Oder jede Forderbahn des Zufuhr- 
forderers im Verlauf des Transports der Waschestucke 
zur Eingabeeinrichtung sich verzweigt in zwei vorzugs- 
weise mit Abstand nebeneinananderliegende Forder- 
bahnabschnitte gelangen vor der Eingabeeinrichtung 
die die beiden Ecken des jeweiligen Waschestucks hat- 
tenden Transportklammern In eine nebeneinanderlie- 
gende Position. Dadurch konnen die Transportklam- 
mern mit dem jeweiligen Waschestuck an den Spreiz- 
klammern eInes Sprelzklammerpaars der Eingabeein- 
richtung vorbeilaufen, so da3 die Ecken des jeweiligen 
Waschestucks in eine zur Ubergabe an die jeweils kor- 



respondierenden Spreizklammern eines Sprelzklam- 
merpaars korrespondierende Position gelangen. Da- 
durch wird eine Voraussetzung fur eine automatisierte 
Obergabe der Ecken des Waschestucks von den Trans- 
portklammern des Zufuhrforderers an die Spreizklam- 
mern der Eingabeeinrichtung geschaffen. 
[0006] Eine weitere Vorrichtung zur Losung der der 
Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe weist die Merk- 
male des Anspruchs 12 auf. Durch die Blldung eines 
Zwischenraums zwischen zwei mit Abstand zueinander 
angeordneten KlammerhSIften der Transportklammern 
Oder Spreizklammern und die Ausbildung der Spreiz- 
klammern Oder Transportklammern mit einer Breite, 
daB sle zwischen den Klammerhalften hindurchpassen, 
wird errelcht, daB die Klammern anelnander vorbellau- 
fen konnen. Die Klammern konnen sIch sozusagen 
"uberholen", wodurch ein fliegender Wechsel zwischen 
den Klammern bei der Obergabe im Bereich zwischen 
dem Zufuhrfdrderer und der Eingabeeinrichtung erfol- 
gen kann. 

[0007] Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Klam- 
mern bzw. die Klammerhalften zu einer Seite offene 
Klemmschlltze aufwelsen. In diesen Klemmschlitzen 
werden die Ecken der Waschestucke gehalten. Die 
Klemmschlltze aller Klammern sind so zueinander an- 
geordnet, daB die offenen Seiten bei der Ubergabe vom 
Zufuhrfdrderer an die Eingabeeinrichtung sich auf der 
gleichen Seite befinden. Insbesondere befinden sich die 
offenen Seiten der Klemmschlltze auf der in FSrderrich- 
tung der Klammern bei der Ubergabe ruckwartlgen Sei- 
te. Auf diese Welse ist es mogllch, daB dann, wenn die 
Klammern der Eingabeeinrichtung die Ecken des Wa- 
schestucks ergriffen haben, die geoffneten Klammern 
des Zufuhrforderers sich von den ergriffenen Eckberei- 
chen der Waschestucke ungehindert wegbewegen kon- 
nen. 

[0008] Unteranspruche betreffen bevorzugte Weiter- 
blldungen der Vorrlchtungen und der Verfahren. 
[0009] Nachfolgend wlrd ein bevorzugtes Ausfuh- 
rungsbelsplel einer erflndungsgemaBen Vorrichtung 
und unter Bezugnahme hierauf ein ebenfalls bevorzug- 
tes Ausfuhrungsbeispiel eines erflndungsgemaBen Ver- 
fahrens anhand der Zeichnung nahererlautert. In dieser 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Vorrich- 
tung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Bahnverlauf eines Zu- 
fuhrfdrderers, 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Obergabestation zwi- 
schen dem Zufuhrfdrderer und einer Eingabe- 
einrichtung, 

Fig. 4 eine Ansicht gemaB der Fig. 3 in einer Uber- 
gabepositlon einer Spreizklammer und einer 
Transportkiammer, 
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Fi^. 5 die Transportklammer und die Spreizklammer 
in einer Ansicht gemalB Richtung V der Fig. 4. 
und 

Fig. 6 eine Ansicht der Transportlilammer von der 
Seite. 

[0010] Die hier gezeigte Vorrichtung dient zum Zufuh- 
ren von nicht gezeigten gewaschenen Waschestucken» 
wie zum Beispiel Tischdecken, Bettlaken Oder derglei- 
chen. zu einer ebenfalls nicht gezeigten IVIangel Oder 
einer anderen Waschebehandlungseinrichtung. 
[0011] Die Vorrichtung verfOgt uber einen ZufuhrfSr- 
derer 1 0 und eine Eingabeeinrichtung 1 1 . Die aus einem 
Haufen entnommenen, gewaschenen Waschestucke 
werden vom Zufuhrforderer 10 zur Eingabeeinrichtung 
11 transportiert, an die Eingabeeinrichtung 11 uberge- 
ben, anschlieQend von der Eingabeeinrichtung 11 aus- 
gebreitet und danach ebenfalls von der Eingabeeinrch- 
tung 11 der Mangel Oder dergleichen zugefOhrt. 
[0012] Die Eingabeeinrichtung 11 verfugt uber eine 
umlaufende Forderstrecke, auf der eine Vielzahl einzel- 
nerTransportklammern 12 im Kreislauf bewegt werden. 
Die Bewegungsrichtung der Transportklammern 12 ist 
in den Figuren mit einem Pfeil 13 gekennzeichnet. Im 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 weist die Forderbahn 
des Zufuhrfdrderers 10 am Anfang (linke Seite der Fig. 
2) drei parallele Bahnabschnitte 1 4» 1 5 und 1 6 auf. Je* 
dem Bahnabschnitt 14, 15 und 1 6 ist eine Beladestation 
17, 18 und 19 zugeordnet, an der durch eine Bedle- 
nungsperson 20 jeweils ein Waschestuck mit zwei be- 
nachbarten Ecken in zwei aufeinanderfolgende Trans- 
portklammern 12 eingehangt wird. Jedes Waschestuck 
wird also mit einer Ecke an einer eigenen Transport- 
klammer 1 2 des Zufuhrfdrderers 1 0 angehangt. 
[001 3] Auf die Bahnabschnitte 14,15 und 1 6 folgt eine 
Speicherstrecke 21, die im gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel drei Speicher bitdende Bahnabschnitte 22, 23 und 

24 aufweist. Auf die Speicherstrecke 21 folgen im ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel zwei parallele Ubergabe- 
strecken 25 und 26, die von einem einzigen Bahnab- 
schnitt 60 abzweigen, indem zwischen dem Bahnab- 
schnitt 60 und den Bahnabschnitten 27 und 28 Jeweils 
eine Weiche 58 vorgesehen ist. Jede Ubergabestrecke 

25 und 26 verfugt uber zwei parallele Bahnabschnitte 

27 und 28. Die Bahnabschnitte 27 und 28 jeder Ober- 
gabestrecke 25 und 26 weisen einen in einer vertikalen 
Ebene U-formigen Verlauf auf, der gebildet ist aus einer 
senkrechten Abwartsstrecke 29. einer hatbbogenformi- 
gen Verbindungsstrecke 30 und einer senkrecht nach 
oben verlaufenden Aufwartsfdrderstrecke 31. Von der 
Aufwartsfdrderstrecke 31 jedes Bahnabschnitts 27 und 

28 gelangen die Transportklammern 12 uber eine ge- 
meinsame Ruckfuhrforderstrecke 32 zuruck zu einer 
der den Beladestationen 17, 18 und 19. 

[0014] Die Fig. 5 und 6 zeigen eine der untereinander 
gleich ausgebildeten Transportklammern 12 des Zu- 
fuhrfdrderers 1 0. Demnach verfugt die Transportklam- 



mer 12 uber ein Fahrwerk 33 mit jeweils vier Laufrollen 
34. die in einem hohikastenartig ausgebildeten Profil 
entlang der Forderstrecke des ZufOhrfdrderers 10 frei 
verfahrbar sind. Durch ein im hohikastenartigen Profil 
5 der Forderstrecke des Zufuhrfdrderers 10 umlaufend 
angetriebenes Transportmittel, beispielsweise eine For- 
derkette, sind die Transportklammern 12 entlang der 
Forderstrecke des Zufuhrfdrderers 10 umlaufend an- 
treibbar, wobei insbesondere im Bereich der Beladesta- 
w tionen 17, 18 und 19 und der Speicherstrecke 21 Mittel 
vorgesehen sind. die momentan die Fahrwerke 33 be- 
stimmter Transportklammern 12 von der weiterhin um- 
laufend angetriebenen Fdrderkette abkuppeln. damit 
diese Transportklammern 12 momentan stiilgesetzt 
15 werden kdnnen. 

[0015] Die Transportklammer 12 verfugt weiterhin 
uber einen mit dem Fahrwerk 33 verbundenen Klam- 
merkdrper 35. Der Klammerkdrper 35 verfugt uber eine 
von oben gesehene etwa U-fdrmige Gestalt. setzt sich 
nSmlich aus zwei mit Abstand parallel nebeneinander- 
liegenden Schenkein 36 und einem diese ruckseitig ver- 
bindenden Steg 37 zusammen. Mit dem Steg 37 ist der 
Klammerkdrper 38 am Fahrwerk 33 befestigt. Jeder 
Schenkel 36 bildet einen Teil einer Klammerhalfte 38, 
wozu jeder Schenkel 36 mit einem nach unten hin eine 
dffnung 39 aufweisenden Klemmschlitz 40 versehen 
ist, der mit einem schwenkbaren Klemmhebel 41 korre- 
spondiert. Der Klemmhebel 41 ist nach dem Prinzip ei- 
nes doppelarmigen Hebe Is um eine etwa mittige Dreh- 
achse 42 am jeweiligen Schenkel 36 kippbar gelagert. 
Durch eine Feder 43 ist der Klemmhebel 41 im schiie- 
Benden Sinne vorgespannt, derart, daf3 ein freies Ende 
44 des Klemmhebels 41 quer durch den Klemmschlitz 
40 sich erstreckend gegen eine Begrenzungswand 45 
des Klemmschlltzes 40 druckt. Ein gegenuberllegendes 
freies Ende 46 des Klemmhebels ragt in Richtung des 
Fahnwerks 33 gegen uber dem Steg 37 nach auBen vor. 
An diesem vorstehenden freien Ende 46 kann der 
Klemmhebel 41 gegen die Kraft der Feder 43 ver- 
schwenkt werden, so da3 er den Klemmschlitz 40 frei- 
gibt zum Ldsen des an der Transportklammer 12 jeweils 
gehaltenen Waschestucks. 

[0016] Zwischen den beiden vorstehend beschriebe- 
nen, gleichenweise gebildeten Klammerhalften 38 befin- 
det sich ein durch den U-fdrmigen Klammerkdrper 35 
gebiideter Zwischenraum 47, durch den sich bei bela- 
dener Transportklammer 1 2 ein schmaler Bereich einer 
Kante einer Ecke des Waschestucks erstreckt. 
[0017] Die Eingabeeinrichtung 11 verfugt iiber 
Spreizklammern 48, die die benachbarten Ecken des 
Waschestucks vor der Eingabeeinrichtung auseinan- 
derstrecken, wodurch das Waschestuck mit einem im 
wesentlichen gestrafften oberen Rand von der Einga- 
beeinrichtung 11 der Mangel Oder dergleichen zugefuhrt 
werden kann. Die Eingabeeinrichtung 11 verfugt uber 
mindestens zwei Spreizklammern 48, die miteinander 
korrespondieren, namlich insbesondere auseinander- 
und zusammenverfahrbar sind. und somit ein Klammer- 
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paiar bilden. Ubiicherweise verfugt eine Eingabeemrich- 
tung 11 uber mehrere Klammerpaare. Im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiei weist die Eingabeeinhchtung 11 
zwei Klammerpaare mit Jewells zwei Spreizklammern 
48 auf . Im ubrigen kann die Eingabeeinrichtung 1 1 , Ins- 
besondere der Antrieb der Spreizklammern 48. so ge- 
staltet sein, wie es aus der deutschen Patentanmeldung 
P 42 44 827 (auf die hier vollinhaltlich Bezug genommen 
wird) bekannt ist. 

[0018] Die an jeweils einem Laufwagen 49 quer vor 
der Eingabeeinrichtung 11 verfahrbaren Spreizklam- 
mern 48 sind gletch ausgebildet. Insbesondere die Fig. 
3 bis 5 zeigen eine Spreizklammer 48. Diese ist etwa U- 
formig ausgebildet, verfugt namlich uber zwei parallele 
senkrechte Schenkel 50 und 51 und einen die Schenkel 
50 und 51 verbindenden Stag 52. Dam Schenkel 50 ist 
eine durch ein Druckmittelorgan, insbesondere einen 
Pneumatikzylinder 53. bewegliche Klemmplatte 54 zu- 
geordnet. Die Klemmplatte 54 ist vom Pneumatikzylin- 
der 53 gegen den Schenkel 51 fahrbar zum Festklem- 
men eines Eckbereichs eines Waschestucks zwischen 
der Klemmplatte 54 und dem Schenkel 51 . Bei geoffne- 
ter Spreizklammer 48 beflndet sich zwischen dem 
Schenkel 51 und der diesem zugewandten Seite der 
Klemmplatte 54 ein unten offener, namlich eine Offnung 
56 aufweisender Klemmschlitz 55. Die Offnungen 56 
der Spreizklammer 48 weisen zur gleichen Seite wie die 
Offnungen 39derTransportklammer 1 2. namlich jeweils 
nach unten. 

[0019] Die Breite der Spreizklammer 48 ist derart be- 
messen, daf3 die Spreizklammer 48 mlndestens be- 
reichsweise, Insbesondere mit dem Schenkel 51, dem 
Steg 52 und der Klemmplatte 54. in den Zwischenraum 
47 zwischen den zueinander beabstandeten Klammer- 
halften 38 der Transportklammer 1 2 hineinpaBt (Fig. 5). 
Jeweils eine Transportklammer 12 und ein Teil der 
Spreizklammer 48 konnen somit zum Obergeben einer 
Ecke eines Waschestucks uberlappen. 
[0020] Bel der hier gezeigten AusfCihrungsform der 
Erflndung mit ainer Eingabeeinrichtung 11, die zwei 
Klammerpaare, also insgesamt vier Spreizklammern 48 
aufweist. ist jeder Spreizklammer 48 ein Bahnabschnitt 
27, 28 mit einer Aufwdrtsfdrderstrecke 31 des Zufuhr- 
forderers 1 0 zugeordnet. Jeweils zwei Bahnabschnitte 
27 und 28 bzw. Aufwartsforderstrecken 31 des Zufuhr- 
forderers 10 sind zwei Spreizklammern 48 eines Klam- 
merpaars zugeordnet zur Blldung einer Ubergabestati- 
on 57 zwischen dam Zufuhrforderer 10 und dar Einga- 
beeinrichtung 11 . Insgesamt sind bei der hier gezeigten 
Vorrlchtung zwei gleich ausgebildete Obergabestatio- 
nen 57 vorhanden. 

[0021] Im Bereich jeder Ubergabestation 57 weisen 
die Aufwartsforderstrecken 31 der Bahnabschnitte 27 
und 28 des Zufuhrfdrderers 10 Relativpositionen und 
insbesondere einen Abstand auf, der der Position und 
dem Abstand der jewelllgen belden Spreizklammern 48 
des Klammerpaars der entsprechenden Ubergabestati- 
on 57 entspricht. Zur Ubergabe eines Waschestucks 



von den Transportklammern 1 2 zu den Spreizklammern 
48 sind die Spreizklammern 48 des jeweiligen Klammer- 
paars an eine Seite der Eingabeeinrichtung 11 gefah- 
ren. wo sie eine definierte Position und einen definierten 
5 Abstand zueinander aufwelsen und momentan (zur 
Obergabe eines Waschetucks) stillstehen. Genau die- 
sen Positlonan sind die Aufwartsforderstrecken 31 der 
Bahnabschnitte 27 und 28 des Zufuhrfdrderers 10 zu- 
geordnet. Dabel verlaufen die Aufwartsforderstrecken 
10 31 senkrecht mit Abstand vor den sich in ihrer Uberga- 
beposition befindenden Spreizklammern 48. Der Ab- 
stand der Aufwartsforderstrecken 31 zu den Spreiz- 
klammem 48 ist dabei derart gewahit, daB die Trans- 
portklammern 1 2 von unten nach oben in Bewegungs- 
15 richtung 1 3 an der jeweiligen Spreizklammer 48 vorbei- 
bewegt werden konnen (Fig. 4). Wahrend des Vorbei- 
bewegens der jeweiligen Transportklammer 1 2 an der 
entsprechenden Spreizklammer 48 laufen die vonein- 
ander beabstandeten Klammerhalften 38 derTransport- 
20 klammern 12 auf gegen uberliegenden Seiten des vor- 
deren Schenkels 51 , des Stegs 52 und der Klemmplatte 
54 der Spreizklammer 48 vorbel, das heiGt die genann- 
ten Telle der Spreizklammer 48 passleren den Zwi- 
schenraum 47 zwischen den Klammerhalften 38 der 
25 entsprechenden Transportklammer 12. 

[0022] Abweichend vom gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiei kann der Zufuhrforderer 10 mehr Oder weniger als 
drei Beladestatlonen 17. 18 und 19 aufweisen. Im ein- 
fachsten Falle ist nur eine einzige Beladestation vorhan- 
30 den. Ebenso braucht die Eingabeeinrichtung 11 nicht 
zwei Klammerpaare mit jeweils zwei Spreizklammern 
48 aufzuwelsen. Die Eingabeeinrichtung 11 kann gege- 
benenfalls mehr als zwei Klammerpaare Oder auch nur 
ein einziges Klammerpaar mit zwei Spreizklammern 48 
35 aufweisen. In diesem Falle sind zwischen dem Zufuhr- 
forderer 10 und der Eingabeeinrichtung 11 entweder 
mehr als zwei Ubergabestationen 57 vorhanden, oder 
es beflndet sich hier nur eine einzige Ubergabestation 
57. 

40 [0023] Das erflndungsgema3e Verfahren lauft wie 
folgt ab: 

[0024] An der jeweiligen Beladestation 17.18 oder 1 9 
wird jeweils ein Waschestuck von einer Bedienungsper- 
son 20 mit benachbarten Ecken in zwei aufeinanderfol- 
45 gende Transportklammern 12 des gleichen Bahnab- 
schnltts 14, 15 Oder 16 eingehangt. Die jeweils mit ei- 
nem Waschestuck versehenen Transportklammern 12 
warden dann antlang der Forderstrecke des Zufuhrfdr- 
derers 10 weiterbewegt durch die Spelcherstrecke 21, 
so wo das Waschestuck gegebenenfails momentan still- 
stehend zwischengespeichert wird. AnschlieBend ge- 
langt das jeweilige Waschestuck zur Ubergabestrecke 
25. Hier passieren die belden hintereinanderliegenden 
Transportklammern 12 des jeweiligen Waschestucks 
55 die Welche 58, von der die belden Transportklammern 
12 In unterschledllche, parallele Bahnabschnitte 27 und 
28 geleitet werden. Das Waschestuck wird entlang der 
Bahnabschnitte 27 und 28 mit nebeneinanderiiegenden 
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Tmnsportklammern 12 etwa quer zur Bewegungsrich- 
tung 13 ausgerichtet weitertransporttert uber die jewel- 
lige Abwdrtsstrecke 29 und die Verblndungsstrecke 30 
zur AufwSrtsfdrderstrecke 31. Die parallelen AufwSrts- 
forderstrecken 31 der nebenetnanderliegenden Bahn- 
abschnltte 27 und 28 fuhren die Transportklammern 1 2 
mit dem daran hangenden Waschestuck zur jeweiligen 
Ubergabestation 27. Im Verlauf der Aufwartsforderung 
des WSschestucks mit den Transportklammern 1 2 auf 
den parallelen Aufwartsfdrderstrecken 31 des Zufuhr- 
forderers 10 passieren die nebeneinanderliegenden 
Transportklammern 1 2 mit daran gehaltenen Ecken des 
Wdschestucks die beiden Spretzklammem 48 an der 
Ubergabestation 57 die Eingabeeinrlchtung 11. Hierbei 
durchlauft Jeweils eine Spreizklammer 48 einen ent- 
sprechenden Zwischenraum 47 zwischen den paralle- 
len Klammerhalften 38 der entsprechenden Transport- 
klammer 12. Wahrend somit die Transportklammern 12 
die Spreizklammern 48 "uberhoien", kommt es im Be- 
reich der Ubergabestation 57 zur unmittelbaren auto- 
matischen Ubergabe der an den Transportklammern 12 
gehaltenen Ecken des Waschestucks an die Spreiz- 
klammern 48. 

[0025] Die erwahnte unmittelbare und automatische 
Ubergabe der Ecken des jeweiligen Waschestucks von 
den Transportklammern 12 des Zufuhrfdrderers 10 an 
die Spreizklammern 48 der Eingabeeinrlchtung 11 ge- 
schieht derart, da3 dann, wenn stch die Spretzklam- 
mem 48 im Zwischenraum 47 zwischen den Klammer- 
halften 38 der Transportklammern 12 befinden und die 
Transportklammern 12 die Ecken des Waschestucks 
loslassen, die Spreizklammern 48 die Ecken des Wa- 
schestucks ergreifen. Es erfolgt also sozusagen ein 
'fliegender* Wechsel zwischen einem Halten der Ecken 
des waschestucks von den Transportklammern 12 zu 
einem Halten der Ecken des Waschestucks durch die 
Spreizklammern 48. 

[0026] Der "fliegende" Wechsel geschieht mit einer 
besonderen Steuerung, die gewahrleistet, daf3 mit dem 
Ergreifen der Ecken des Waschestucks durch die 
Spreizklammern 48 die Transportklammern 12 die Ek- 
ken des Waschestucks loslassen. Zu diesem Zweck ist 
jeder AufwSrtsfdrderstrecke 31 ein Ausldseschuh 59 
ortsfest zugeordnet. auf den beim Hochfahren der 
Transportklammern 12 auf der Aufwdrtsfdrderstrecke 
31 die aus den Klammerkorpern 35 herausragenden 
ruckwartigen freien Enden 46 der Klemmhebel 41 auf- 
laufen und dadurch die gegenuberiiegenden freien En- 
den 44 der Klemmhebel 41 aus den Klemmschlitzen 40 
der Klammerhalften 38 herausbewegt werden. wodurch 
die Transportklammern 12 offnen. Das Errelchen bzw. 
Passieren der Transportklammem 12 der Ausldseschu- 
he 59 wird des weiteren durch einen Sensor ermittelt, 
der die Pneumatikzylinder 53 der Spreizklammern 48 
betatigt, indem diese die Klemmplatte 54 gegen die 
Schenkel 51 fahren und damit den sich im jeweiligen 
Zwischenraum 47 zwischen den Klammerhalften 38 der 
jeweiligen Transportklammer 12 befindlichen oberen 



Randbereich der jeweiligen Ecke des Waschestucks 
festklemmen, wenn die Transportklammern 12 mit ihren 
Zwischenraumen 47 die Spreizklammern 48 passieren. 
[0027] Sobald die Spreizklammern 48 die Ecken des 

5 jeweiligen Waschestucks ergriffen haben und die Trans- 
portklammern 12 geoffnet stnd, werden die Transport- 
klammern 12 durch ein weiteres kontinuierliches Hoch- 
fahren auf den senkrechten Aufwartsfdrderstrecken 31 
von den zuvor ergriffenen Kantenabschnitten an der je- 

10 weiligen Ecke des Waschestucks weggefahren. wo- 
durch die Kantenabschnitte sich nach unten aus den 
Klemmschlitzen 40 in den Klammerhalften 38 der Trans- 
portklammern 12 herausbewegen. 
[0028] Damit die beschriebene Art der Ubergabe der 

J5 Waschestucke von den Transportklammern 12 an die 
Spreizklammern 48 erfolgen kann, sind die Offnungen 
39 an den Klemmschlitzen 40 der Transportklammern 
12 und die Cffnungen 56 an den Klemmschlitzen 58 der 
Spreizklammern 48 zur gleichen Seite gerichtet, weisen 

20 namlich gegen die Bewegungsrichtung 1 3 der Trans- 
portklammern 12 auf den Aufwartsfdrderstrecken 31 
nach unten. 

[0029] Nachdem die Ubergabe des jeweiligen Wa- 
schestucks von den Transportklammern 12 an die 
25 Spreizklammern 48 erfolgt ist, werden die leeren Trans- 
portklammern 1 2 auf der Ruckf uhrforderstrecke 32 wie- 
der zuruckbewegt an den Anfang des Zufuhrfdrderers 

10. namlich die jeweilige Beladestation 17. 18 Oder 19. 
Glelchzeitrg werden die Spreizklammern 48 in Gang ge- 

30 setzt, namlich vor die Mitte der Eingabeeinrichtung 11 
gefahren, und dort in entgegengesetzte Richtung aus- 
einandergefahren zum Ausstrecken des oberen Ran- 
des des Waschestucks. AnschlieBend erfolgt die Uber- 
gabe des Wdschestucks mit dem ausgestreckten vor- 

35 deren Rand an einen Forderer der Eingabeeinrichtung 

1 1 , der das Waschestuck dann in die Mangel Oder eine 
sonstige Waschebehandtungsein richtung gestreckt 
einglbt. 



^ Bezugszelchenllste: 
[0030] 

10 Zufuhrfdrderer 
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32 RuckfOhrforderstrecke 

33 Fahrwerk 

34 Laufrolle 

35 Klammerkdrper 
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37 Steg 

38 Klammerhalfte 

39 Oftnung 

40 Klemmschlitz 

41 Klemmhebel 

42 Drehachse 
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44 freies Ende 

45 Begrenzungswand 

46 freies Ende 

47 Zwischenraum 

48 Spreizklammer 

49 Laufwagen 
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59 Ausldseschuh 

60 Bahnabschnitt 



Patents nspruche 



s 3. 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



1 . Verfahren zum Zuf uhren von Waschestucken zu ei- 
ner Mangel Oder dergtelchen, wobei die Wasche- 
stucke manuell in Klammern eines Zufuhrforderers 
(10) eingegeben. vom ZufuhrfSrderer (10) zu einer 
Eingabeeinrichrung (1 1 ) vor der Mangel Oder der- 45 
gleichen transportiert und an zum Auseinander- 
strecken der Waschestucke dienende Klammern 
der Eingabeeinrichtung (11) ubergeben werden, 
dadurch gekennzeichnet, class die Ecken der 
WaschestOcke beim Vorbeibewegen der Klammern so 
des Zufuhrforderers (10) an den Klammern der Ein- 
gabeeinrichtung (11) an die Klammern der Einga- 
beeinrichtung (11) ubergeben werden. 

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 55 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberga- 

be der Waschestucke von den Klammern des Zu- 
fuhrforderers (10) an die Klammern der Eingabe- 



einrichtung (11) derart erfolgt. dass die Klammern 
bei teilweiser Uberlappung aneinander vorbeibe- 
wegt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass bei der Ober- 
gabe der Waschestucke an die Klammern der Ein- 
gabeeinrichtung (11) die zu ubergebenden Berei- 
che des jeweiligen Waschestucks kurzzeitig in den 
Einflussbereich sowohl der Klammern des Zufuhr- 
fbrderers (TO) als auch der Klammern der Eingabe- 
einrichtung (11) gelangen. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Klam- 
mern derart aneinander vorbeibewegt werden, 
dass die zu ubergebenden Bereiche des jeweiligen 
Waschestucks in die geoffneten Klammern der Ein- 
gabeeinrichtung (11) transportiert werden. wobei 
die Klammern der Eingabeeinrichtrung (11) ge- 
schlossen und die Klammem des Zufuhrforderers 
(10) geotfnet werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass die Uberga- 
be der Waschestucke bei momentan stillstehenden 
Klammem der Eingabeeinrichtung (11) und konti- 
nuierlich weitertransportierten Klammern des Zu- 
fuhrforderers (10) erfolgt» indem nach dem Ergrei- 
fen des jeweiligen Waschestucks von den Klam- 
mern der Eingabeeinrichtung (11) die Klammern 
des Zufuhrforderers (10) durch eine kontinuierliche 
Weiterbewegung vom jeweiligen Waschestuck 
wegtransportiert werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzefchnet, dass die beiden 
Ecken eines jeweiligen Waschestucks in zwei auf- 
einanderfolgende Klammern des Zufuhrforderers 
(10) eingegeben werden, und von diesen Klam- 
mern das jeweilige Waschestuck an zwei Klam- 
mern der Eingabeeinrichtung (11) ubergeben wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Ecken des jeweiligen Waschestucks von den Klam- 
mern des Zufuhrforderers (10) unmittelbar an die 
Klammern der Eingabeeinrichtung (11) ubergeben 
werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Klam- 
mern des Zufuhrforderers (10) zum Eingeben der 
Ecken des jeweiligen Waschestucks auf einer ge- 
meinsamen Forderbahn des Zufuhrforderers (10) 
sich unmittelbar aufeinanderfolgend befinden und 
zur Obergabe an die Klammern der Eingabeeinrich- 
tung (11) in unterschiedliche Forderbahnen bewegt 
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* werden. 

9. Verfahren nach etnem der vorhergehenden AnsprO- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass die Ecken 
des jeweiligen Waschestucks von den jeweiligen 
Klammern des Zufuhrforderers (10) zu den sich in 
ihrer Ausgangsposition befindlichen Klammern der 
Eingabeeinrichtung (11) gefahren werden. 

10. Vorrichtung zum Zufuhren von Waschestucken zu 
einer Mangel Oder dergleichen mit einer Spreiz- 
klammern (48) zum Auseinanderstrecken der Wa- 
schestucke aufweisenden Eingabeeinrichtung (11) 
vor der Mangel oder dergleichen und mIt einem 
Transportklammern (12) aufw^eisenden Zufuhrfor- 
derer (10) zum Transport der Waschestucke ent- 
lang mindestens einer Forderbahn zur Eingabeein- 
richtung (11). dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oder jede Forderbahn des Zufuhrfdrderers (10) vor 
der Eingabeeinrichtung (11) zwei Bahnabschnitte 
(27. 28) aufweist, wobei jeder Bahnabschnitt (27, 
28) einer Spreizklammer (48) der Eingabeeinrich- 
tung (11) zugeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Transportklammern (12) des 
Zufuhrfdrderers (10) derart an die Spreizklammern 
(48) der Eingabeeinrichtung (11) heranfuhrbar sind, 
dass Klemmschlitze (40, 55) zum Hatten der Wa- 
schestucke an den Transportklammern (12) und 
den Spreizklammern (48) in einer Ebene liegen. 

12. Vorrichtung zum Zufiihren von Waschestucken zu 
einer Mangel Oder dergleichen mit einer Spreiz- 
klammem (48) zum Auseinanderstrecken der Wa- 
schestucke aufweisenden Eingabeeinrichtung (11) 
vor der Mangel Oder dergleichen und mit einem 
Transportklammern (12) aufweisenden Zufuhrfor- 
derer (10) zum Transport der Waschestucke zur 
Eingabeeinrichtung (11). dadurch gekennzeich- 
net, dass die Transportklammern (12) oder die 
Spreizklammern (48) zwei mit Abstand nebenein- 
anderliegende Klammerhalften (38) aufwetsen und 
bei mit zwei Klammerhalften (38) versehenen 
Transportklammern (12) die Spreizklammern (48) 
eine Breite aufweisen, die kleiner als der Abstand 
zwischen den Klammerhalften (38) der Trans port- 
klammem (1 2) ist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Transportklammern (12) und die Spreizklammern 
(48) Klemmschlitze (40, 55) aufweisen, die auf ei- 
ner Seite often sind, wobei zumindest im Bereich 
der Ubergabe der Waschestucke von den Trans- 
portklammern (12) an die Spreizklammern (48) die 
offenen Seiten der Klemmschlitze (40. 55) der 
Transportklammern (12) und der Spreizklammern 



(48) in die gleiche Richtung weisen, indem sie sich 
auf der von der Bewegungsrichtung (1 3) der Trans- 
portklammern (12) weggerichteten Ruckseite der 
Transportklammern (12) und der Spreizklammern 
5 (48) befinden. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, dass die die 
beiden Ecken eines jeweiligen Waschestucks hal- 

10 tenden Transportklammern (12) zur Ubergabe des 
Waschestucks an die Spreizklammern (48) in einer 
solchen nebeneinander iiegenden Position sich be- 
finden, dass die Transportklammern (12) an den 
Spreizklammern (48) zur Obergabe der Wasche- 

15 stucke vorbeibewegbar sind. 



Claims 

20 1. Method of feeding items of laundry to a mangle or 
the like, the items of laundry being introduced man- 
ually into clamps of a feed conveyor (10), transport- 
ed from the feed conveyor (10) to an introduction 
arrangement (1 1 ) upstream of the mangle or the like 
25 and transferred to clamps of the introduction ar- 
rangement (1 1 ), which serve for straightening out 
the items of laundry, characterized in that as the 
clamps of the feed conveyor (10) move past the 
clamps of the introduction arrangement (11). the 
30 corners of the items of laundry are transferred to the 
clamps of the introduction arrangement (11). 

2. Method according to one of the preceding claims, 
characterized in that the items of laundry are 
35 transferred from the clamps of the feed conveyor 

(1 0) to the clamps of the introduction arrangement 

(11) such that the clamps move past one another 
with partial overlapping. 

40 3. Method according to one of the preceding claims, 
characterized In that, as the items of laundry are 
transferred to the clamps of the introduction ar- 
rangement (11), those regions of the respective 
item of laundry which are to be transferred pass 

45 briefly into the region of action both of the clamps 
of the feed conveyor (10) and of the clamps of the 
introduction arrangement (11). 

4. Method according to one of the preceding claims, 
50 characterized in that the clamps are moved past 

one another such that those regions of the respec- 
tive item of laundry which are to be transferred are 
transported into the open clamps of the Introduction 
arrangement (1 1 ), the clamps of the introduction ar- 
55 rangement (1 1 ) being closed and the clamps of the 
feed conveyor (10) being opened. 

5. Method according to one of the preceding claims, 
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* characterized in that the items of laundry are 
transferred with the clamps of the introduction ar- 
rangement (11) at a momentary standstill and the 
clamps of the feed conveyor (1 0) being transported 
further in a continuous manner, In that, once the 
respective item of laundry has been gripped by the 
clamps of the introduction arrangement (11), the 
clamps of the feed conveyor (10) are transported 
away from the respective item of laundry by being 
moved on continuously. 

6. Method according to one of the preceding claims, 
characterized In that the two corners of a res pec- 
tive item of laundry are introduced Into two succes- 
sive clamps of the feed conveyor (10), and the re- 
spective item of laundry is transferred from these 
clamps to two clamps of the introduction arrange- 
ment (11). 

7. Method according to one of the preceding claims, 
characterized in that the two corners of the re- 
spective item of laundry are transferred directly to 
the clamps of the introduction arrangement (11) 
from the clamps of the feed conveyor (1 0). 

8. Method according to one of the preceding claims, 
characterized in that the clamps of the feed con- 
veyor (10) are located directly one after the other 
on a common conveying path of the feed conveyor 

(10) for the purpose of introducing the corners of 
the respective item of laundry and are moved into 
different conveying paths for-the- purpose of trans- 
fer to the clamps of the introduction arrangement 

(11) . 

9. Method according to one of the preceding claims, 
characterized in that the corners of the respective 
item of laundry are moved from the respective 
clamps of the feed conveyor (10) to the clamps of 
the introduction arrangement (11) located in their 
starting position. 

10. Apparatus for feeding items of laundry to a mangle 
or the like, having an introduction arrangement (11) 
which has expanding clamps (48) for straightening 
out the items of laundry and is located upstream of 
the mangle or the like, and having a feed conveyor 
(10) which has transporting clamps (12) and is in- 
tended for transporting the items of laundry along 
at least one conveying path to the introduction ar- 
rangement (11), characterized In that the or each 
conveying path of the feed conveyor (10) has two 
path sections (27, 28) upstream of the introduction 
arrangement (11). each path section (27, 28) being 
assigned to an expanding clamp (48) of the intro- 
duction arrangement (11). 

11. Apparatus according to Claim 11 characterized in 



that the transporting clamps (1 2) of the feed con- 
veyor (10) can be guided up to the expanding 
clamps (48) of the introduction arrangement (11) 
such that clamping slots (40. 55) for retaining the 
s items of laundry on the transporting clamps (1 2) and 
the expanding clamps (48) are located in one plane. 

12. Apparatus for feeding items of laundry to a mangle 
or the like, having an introduction arrangement (11) 

10 which has expanding clamps (48) for straightening 
out the items of laundry and is located upstream of 
the mangle or the like, and having a feed conveyor 
(10) which has transporting clamps (12) and is In- 
tended for transporting the items of laundry to the 
15 introduction arrangement (11), characterized In 
that the transporting clamps (12) or the expanding 
clamps (48) have two clamp halves (38) spaced 
apart one beside the other and, in the case of trans- 
porting clamps (12) provided with two clamp halves 
20 (38), the expanding clamps (48) are of a width which 
is smaller than the distance between the clamp 
halves (38) of the transporting clamps (12). 

13. Apparatus according to one of the preceding 
25 claims, characterized in that the transporting 

clamps (12) and the expanding clamps (48) have 
clamping slots (40. 55) which are open on one side, 
it being the case that, at least in the region where 
the items of laundry are transferred from the trans- 
it? porting clamps (12) to the expanding clamps (48), 
the open sides of the clamping slots (40, 55) of the 
transporting clamps (12) and of the expanding 
clamps (48) are oriented in the same direction, in 
that they are located on the rear side of the trans- 
35 porting clamps (12) and of the expanding clamps 
(48), the rear side being directed away from the 
movement direction (1 3) of the transporting clamps 
(12). 

40 14. Apparatus according to one of the preceding 
claims, characterized In that, for transferring a re- 
spective item of laundry to the expanding clamps 
(48), the transporting clamps (12). retaining the two 
corners of the item of laundry, are positioned one 
45 beside the other such that the transporting clamps 
(1 2) can be moved past the expanding clamps (48) 
in order to transfer the items of laundry. 
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50 Revendlcations 

1 . Proc^d^ d'amen^e de pieces de linge k une calan- 
dre ou k une machine semblable, dans lequel les 
pieces de linge sont mises manuellement dans des 
55 pinces d'un transporteur d'amen6e (10), conduites 
par le transporteur d'amen^e (10) k un dispositif 
d'introduction (11) devant lacalandreou la machine 
semblable et transmises k des pinces du dispositif 
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T d'introduction (11) qui servent k 6tendre les pieces 
de linge. caract6ris6 par le fait que les coins des 
pieces de linge sont. lors du passage des pinces du 
transporteur d'amen^e (10) devant les pinces du 
dispositif d'introduction (11), transmises ^ ces der- 
ni^res. 

2. ProcddS seton la revendication 1 , caract^ris6 par 
le fait que la transmission des pieces de linge des 
pinces du transporteur d'amenee (10) aux pinces 
du dispositif d'introduction (11) a lieu de fa^on telle 
que les pinces passent les unes devant les autres 
avec recouvrement partial. 

3. Proc6de salon Tune des revendications pr6ceden- 
tes, caract^rise par le fait que tors de la transmis- 
sion des pieces de linge aux pinces du dispositif 
d'introduction (11). les zones k transmettre de la 
pi^ce de tinge arrivent pendant un courte moment 
dans ta zone d'influence k la fois des pinces de 
transporteur d'amen^e (10) et des pinces du dispo- 
sitif d'introduction (11). 

4. Proc6de seton Tune des revendications prec6den- 
tes. caract^rise par le fait que les pinces passent 
tes unes devant les autres de fa^on telle que les 
zones k transmettre de la pi^ce de linge sont con- 
duites dans les pinces ouvertes du dispositif d'intro- 
duction (11), les pinces du dispositif d'introduction 
(11) etant alors ferm^es et les pinces du transpor- 
teur d'amende (10) ouvertes. 

5. Proced^ seton Tune des revendications pr^c^den- 
tes. caract6ris6 par le fait que la transmission des 
pieces de linge a lieu avec tes pinces du dispositif 
d'introduction (11) momentanSment immobiles et 
tes pinces du transporteur d'amen^e (1 0) transpor- 
t^es de fagon continue en ce qu'apr^s la saisie de 
la pi^ce de tinge par tes pinces du dispositif d'intro- 
duction (11). les pinces du transporteur d'amen^e 
(10) sont 6vacu6es par un mouvement continu de 
la pi^ce de linge. 

6. Proc^dS seton I'une des revendications pr6c6den- 
tes, caract6ris6 par le fait que les deux coins d'une 
piece de tinge sont introduits dans deux pinces sue- 
cessives du transporteur d'amenee (10), et de ces 
pinces, la pi^ce de linge est transmise k deux pin- 
ces du dispositif d'introduction (11). 

7. Precede seton Tune des revendications pr^cdden- 
tes,. caractdrise par le fait que les deux coins de 
la pi^ce de linge sont transmis directement des pin- 
ces du transporteur d'amenee (1 0) aux pinces du 
dispositif d'introduction (11). 

8. Proc^d^ selon I'une des revendications pr^c^den- 
tes, caracterls6 par le fait que les pinces du trans- 



porteur d'amenee (1 0). pour t' introduction des coins 
de la pi^ce de linge, se trouvent, se suivant direc- 
tement, sur un chemin de transport commun du 
transporteur d'amenee (10) et. pour la transmission 
s aux pinces du dispositif d'introduction (11), sont 
mues sur des ctiemins de transport differents. 

9. Proced§ seton i'une des revendications prec^den- 
tes, caract^risd par le fait que les coins de la pitee 

10 de linge sont menSs des pinces du transporteur 
d'amenee (10) aux pinces du dispositif d'introduc- 
tion (11) se trouvant dans leur position initiate. 

10. Dispositif pour t'amenee de places de tinge ^ une 
15 calandre ou une machine semblabte, comportant 

un dispositif d'introduction (11) pr6sentant des pin- 
ces ^carteuses (48) pour r^tirage des pieces de lin- 
ge avant la calandre ou la machine semblabte et un 
transporteur d'amenee (10) pr§sentant des pinces 

20 de transport (12) pour le transport des pieces de 
linge le long d'au moins un chemin de transport jus- 
qu'au dispositif d'introduction (1 1 ), caract^risd par 
le fait que le ou chaque chemin de transport du 
transporteur d'amenee (10) presente avant le dis- 

25 positif d'introduction (1 1 ) deux trongons de chemin 
(27, 28). chaque trongon de chemin (27, 28) etant 
associ^ a une pince 6carteuse (48) du dispositif 
d'introduction (1 1 ). 

30 11. Dispositif selon la revendication 11, caract^rlsd 
par le fait que les pinces de transport (1 2) du trans- 
porteur d'amenee (10) peuvent etre amenees aux 
pinces 6carteuses (48) du dispositif d'introduction 
(11) de fagon telle que des fentes de serrage (40, 
35 55) pour tenir les pieces de linge aux pinces de 
transport (12) et aux pinces ^carteuses (48) soient 
dans un plan. 

12. Dispositif d'amenee de pieces de linge k une catan- 
40 dre ou k une machine semblabte, comportant un 
dispositif d'introduction (11) pr6sentant des pinces 
^carteuses (48) pour I'^tirage des pieces de linge 
avant ta calandre ou la machine semblabte et un 
transporteur d'amende (10) pr^sentant des pinces 
45 de transport (12) pour conduire les pieces de linge 
au dispositif d'introduction (11), caractdris6 par le 
fait que les pinces de transport (12) ou les pinces 
6carteuses (48) pr6sentent deux demi-pinces (38) 
situ^es i'une k cdt6 de Tautre k distance, et avec 
50 des pinces de transport (1 2) pourvues de deux de- 
mi-pinces (38). tes pinces dcarteuses (48) pr^sen- 
tent une largeur qui est inf^rieure k la distance entre 
les demi-pinces (38) des pinces de transport (12). 

55 13. Dispositif selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes, caract^ris^ par le fait que tes pinces de trans- 
port (12) et tes pinces ^carteuses (48) pr^sentent 
des fentes de serrage (40, 55) qui sont ouvertes sur 
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un cdt§. et au moins dans la zone de transmission 
des pieces de linge des pinces de transport (1 2) aux 
pinces ^carteuses (48). les cot^s ouverts des fen* 
tes de sen-age (40, 55) des pinces de transport (1 2) 
et des pinces ^carteuses (48) regardant dans la 
meme direction en se trouvant sur le cdt§ arri^re 
des pinces de transport (12) et des pinces ecarteu- 
ses (48) dirig^ k I'oppos^ de la direction de mouve* 
ment (13) des pinces de transport (12). 
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14. Dispositif selon Tune des revendications prdc^den- 
tes. caract6ris6 par le fait que les pinces de trans- 
port (1 2) qui tiennent les deux coins d'une pi^ce de 
linge, pour la transmission de la pi§ce de linge aux 
pinces 6carteuses (48), se trouvent dans une posi- is 
tion i'une k c6t6 de I'autre telle que les pinces de 
transport (12) puissent passer devant les pinces 
^carteuses (48). pour la transmission des pieces de 
linge. 
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